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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Einspritzduse fur Spritzgu&maschinen 

ft) Es wird eine Einspritzduse fur Spritzgufcmaschinen of- 
fenbart. In der bevorzugten erfindungsgemafcen Ein- 
spritzduse besitzt das Ventilsystem einen Kolben, der um 
den oberen Endabschnitt eines Dusenkorpers herum be- 
weglich angeordnet ist. Ein Fuhrungsschlitz ist an dem 
oberen Endabschnitt des Dusenkorpers ausgebildet und 
mimmt beweglich eine Stiftbetatigungsstange auf, die 
mit einem Ventilstift des Ventilsystems integriert ist, und 
daher ist der Ventilbetatigungsstift unter der Fuhrung des 
Fuhrungsschlitzes vertikal und prazise beweglich. Der 
Ventilstift ist somit in dem Dusenkorper in linearer verti- 
kaler Richtung fehlerfrei prazise beweglich. Die Erfindung 
reduziert bevorzugt die Abmessung der Einspritzduse. 
Die Duse wird auch bevorzugt zur Herstellung grofc be- 
messener Produkte oder klein be messener Produkte ver- 
wendet, so daft sie eine verbesserte Kompatibilitat be- 
sitzt. Die Duse wird bevorzugt in einem Stapelformprozefc 
verwendet. Ferner wird, auch wenn sich ein Verteiler 
durch hohe Temperatur von geschmolzenem Kunststoff- 
material thermisch ausdehnt und sich seine Position un- 
gewunscht andert, das Ventilsystem ununterbrochen fort- 
laufend betrieben, wodurch der Spritzguftprozefc fur eine 
langere Zeitdauer forgefuhrt werden kann. • 
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Beschreibung 



HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

Gebiet der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein eine Diise 
fiir SpritzguBmaschinen, die wahrend eines SpritzguBpro- 
zesses zum Einspritzen von geschmolzenem Kunststoffma- 
terial in einen Formenhohlraum dient, und insbesondere 
eine Einspritzdiise, die an ihrem oberen Endabschnitt einen 
Fuhrungsschlitz aufweist und in dem Fuhrungsschlitz be- 
weglich eine Stiftbetatigungsstange aufnimmt, die mit dem 
Ventilstift eines um den oberen Endabschnitt der Diise 
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In diesem Fall verschlieBt das Unterende des Ventilstifts das 
AuslaBende der Einspritzdiise, um zu ermoglichen, daB die 
spritzgegossenen Kunststoffprodukte frei von Angiissen 
sind. 

Andererseits ist das Ventilsystem von Nr. 116,226 ausge- 
staltet, um die beim Ventilsystem von Nr. 96,556 auftreten- 
den Probleme zu uberwinden. Um das obige Ziel zu errei- 
chen, ist das Ventilsystem von Nr. 116,226 an der Seite der 
Diise angebracht. Das obige Ventilsystem hat einen Kolben, 
wahrend die Einspritzdiise einen Ventilstift aufweist, wobei 
der Ventilstift mit dem Kolben des Ventilsystems unter Ver- 
wendung eines Koppelglieds verbunden ist. Wenn der Kol- 
ben des Ventilsystems in einer vertikalen Richtung bewegt 
wird, wird die vertikale Bewegungswirkung des Kolbens 



herum vorgesehenen Ventilsystems integriert ist, um hier- 15 durch das Koppelglied auf den Ventilstift ubertragen, so daB 
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durch eine prazise Vertikalbewegung des Ventilstifts in der 
Diise zu gestatten und um die GroBe der Diise zu reduzieren 
und eine unerwunschte Fehlfunktion oder einen Bruch des 
Ventilstifts annahernd vollstandig zu verhindern. 

Beschreibung vom Stand der Technik 
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Wie es dem Fachmann gut bekannt ist, wird, zur Herstel- 
lung von Kunststorfprodukten in groBen Mengen unter Ver- 
wendung einer SpritzguBmaschine, geschmolzenes Kunst- 25 
stoffmaterial aus einem Einspritzzylinder der GuBmaschine 
durch sowohl einen Verteiler als auch eine in einem AnguB- 
kanal vorgesehene AnguBkanalhiilse in einen Formenhohl- 
raum eingespritzt. Nachdem sich das in dem Hohlraum der 
Formen aufgenommene KunststofFmaterial vollstandig zu 
eihem Kunststoffprodukt verfestigt hat, werden die Formen 
durch eine separate Formoffnungsvorrichtung geoffnet, da- 
mit das Kunststoffprodukt aus den Formen entfernt werden 
kann. Die AnguBkanalhiilse eines AnguBkanals ist typi- 
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sich der Ventilstift in derselben Richtung bewegen kann. 
Das Ventilsystem von Nr. 96,556 wird besonders bevorzugt 
mit einer SpritzguBmaschine verwendet, die in der Lage ist, 
groB bemessene Kunststoffprodukte herzustellen oder 
Kunststoffprodukte in groBen Mengen herzustellen. Ande- 
rerseits wird das Ventilsystem von Nr. 116,226 besonders 
bevorzugt mit einer klein bemessenen SpritzguBmaschine 
verwendet, die zur Herstellung klein bemessener Kunst- 
stoffprodukte geeignet ist. 

Jedoch ist das Ventilsystem von Nr. 96,556 problematisch 
darin, daB sich ein Verteiler zwischen dem Ventilsystem und 
der Einspritzdiise erstrecken muB und es daher unvermeid- 
lich einen langen Ventilstift besitzt. Ein solcher ianger Ven- 
tilstift vergroBert die Abmessung des Verteilers, was eine 
groBe Flache fur den Verteiler erfordert und schlieBlich die 
Abmessung der Formen vergroBert. Es ist daruber hinaus 
auch erforderlich, wahrend eines SpritzguBprozesses in dem 
Verteiler das Kunststoffmaterial in der geschmolzenen 
Phase zu halten. Dies erfordert die Anbringung eines Heiz- 



scherweise und innenseitig mit einer Sperrdiise oder einer 35 ers in dem Verteiler, um das Kunststoffmaterial in dem Ver- 



An-/Aus-Duse versehen, um den Eingang des Hohlraums 
wahlweise zu verschlieBen und hierdurch das Einspritzen 
von geschmolzenem KunststofFmaterial in den Hohlraum zu 
steuern, wahrend der Eingang des Hohlraums wahlweise 
verschlossen wird. Wenn jedoch der Eingang des Hohl- 
raums durch eine solche typische Sperrdiise oder eine typi- 
sche An-/Aus-Diise verschlossen ist, kann es passieren, daB 
das in einer Position um den Eingang herum zurtickgehal- 
tene geschmolzene KunststofFmaterial sich dann nicht voll- 



teiler zu heizen und zu schmelzen. Jedoch ist ein solcher 
Heizer unerwiinscht und dehnt den Verteiler thermisch auf, 
wodurch sich dis Position des Verteilers unerwiinscht an- 
dert, wobei sowohl das Ventilsystem als auch die Einspritz- 
40 diise in einer festen Position gehalten werden. In diesem Fall 
kann das Ventilsystem nicht betrieben werden, wodurch 
eine fortlaufende Durchfuhrung eines SpritzguBprozesses 
liber eine langere Zeitdauer verhindert wird. Weil daruber 
hinaus das Ventilsystem und die Einspritzdiise an beiden 



standig verfestigt, wenn ein Kunststoffprodukt aus den For- 45 Seiten des Verteilers vorgesehen sind, ist die Richtung des 

men entfernt wird. Ein solches unvollstandig verfestigtes Entfernens des Kunststoffprodukts aus den Formen auf eine 

KunststofFmaterial wird dann zusammen mit dem Kunst- Richtung fixiert. Dies zwingt einen Verwender einer Spritz- 

stoffprodukt aus den Formen herausgenommen, wenn das guBmaschine dazu, einen anderen Verteiler hinzuzufugen; 

Produkt aus den Formen entfernt wird. Das unvollstandig wenn der Verwender Kunststoffprodukte durch einen Sta- 

verfestigte Kunststoffmaterial belaBt leider einen AnguB 50 pelguBprozeB herstellt, wobei die Kunststoffprodukte aus 



oder Abfall an dem Kunststoffprodukt und erzwingt die 
Durchfiihrung eines zusatzlichen Prozesses zum Entfemen 
solcher Angusse von den Kunststorfprodukten. Dies ist fur 
die Verwender von SpritzguBmaschinen nachteilig und min- 
dert die Qualitat der spritzgegossenen Kunststoffprodukte. 

Beim Bemiihen, die obigen Probleme zu uberwinden, ha- 
ben die Erfinder dieser Erfindung Ventilsysteme zum Steu- 
ern der Diisen von SpritzguBmaschinen in den koreanischen 
Gebrauchsmustern Nr. 96,556 und 116,226 vorgeschlagen. 
Das in der Schrift Nr. 96,556 vorgeschlagene Ventilsystem 
ist an einer Position iiber dem Verteiler eines AnguBkanals 
angebracht. Das obige Ventilsystem ist aiisgestaltet, um mit 
dem Absenken seines Ventilstifts zu beginnen, um das Aus- 
laBende einer Einspritzdiise zu verschlieBen, nachdem ge- 
schmolzenes Kunststoffmaterial vollstandig in den Formen- 
hohlraum eingespritzt worden ist. Das Ventilsystem verhin- 
dert somit ein weiteres Einspritzen des geschmolzenen 
Kunststoffmaterials aus der Einspritzdiise in den Hohlraum. 



den Formen in entgegengesetzte Richtungen entfernt wer- 
den miissen. Es ist daher sehr schwierig, das obige Ventilsy- 
stem bei einem solchen StapelguBprozeB zu verwenden. 
Daruber hinaus reduziert das Ventilsystem von Nr. 96,556 
55 die Produktivitat und die Arbeitseffizienz bei der Herstel- 
lung von Kunststoffprodukten durch einen SpritzguBprozeB. 
Andererseits ist das Ventilsystem von Nr. 116,226 proble- 
matisch darin, daB es an einer Seite der Einspritzdiise ange- 
bracht ist und somit befreit ist von der VergroBerung der Ab- 
60 messung des Verteilers, die sich von dem Ventilsystem von 
Nr. 96,556 unterscheidet. Jedoch ist dieses System proble- 
matisch darin, daB es eine VergroBerung der Abmessung der 
Einspritzdiise zur Folge hat. Weil daruber hinaus der Ventil- 
stift mit dem Ventilsystem durch ^in Koppelglied verbunden 
65 ist, ist es ziemlich schwierig, den Ventilstift in vertikaler 
Richtung stabil und prazise zu bewegen. Daher kann es pas- 
sieren, daB sich der Ventilstift nicht prazise in der vertikalen 
Richtung bewegt, wodurch wahrend eines SpritzguBprozes- 
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ses die Arbeitseffizienz reduziert wird. 

Weil das Ventilsystem von Nr. 96,556 groBe Abmessun- 
gen besitzt, ist es ziemlich effektiv bei der Herstellung eines 
groB bemessenen Kunststoffprodukts anwendbar, das unter 
Verwendung von Formen zu gieBen ist, die eine Mehrzahl 5 
von Eingangen fur den Hohlraum besitzen. Jedoch ist es art- 
genahert unmoglich, das obige Ventilsystem bei der Herstel- 
lung klein bemessener Kunststoffmateriatien zu verwenden. 
Andererseits wird das Ventilsystem von Nr. 116,226 eher 
bevorzugt bei der Herstellung klein bemessener Kunststoff- 10 
produkte oder eines Kunststoffprodukts verwendet. Jedoch 
ist es angenahert unmoglich, dieses Ventilsystem bei der 
Herstellung groB bemessener Kunststoffprodukte oder bei 
der Herstellung von Kunststoffmaterialien in groBen Men- 
gen zu verwenden. Daher zwingen die beiden Ventilsy- 15 
steme, die in den koreanischen Gebrauchmustern Nr. 96,556 
und 116,226 offenbart sind, einen Verwender einer Spritz- 
guBmaschine, separate GieBmaschinen zu besitzen, um 
Kunststoffprodukte unabhangig von GroBen oder Mengen 
der sich ergebenden Produkte herzustellen. Dies ist fiir die 20 
Verwender von SpritzguBmaschinen nachteilig und mindert 
die Kompatibiiitat der Einspritzdusen fur die GuBmaschi- 



nen. 



ZUS AMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 
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Daher wurde die vorliegende Erfindung unter Beruck- 
sichtigung der obigen, beim Stand der Technik auftretenden 
Probleme durchgefuhrt, und es ist ein Ziel der vorliegenden 
Erfindung, eine Einspritzduse fur SpritzguBmaschinen anzu- 30 
geben, die einen Fuhrungsschlitz an dem oberen Endab- 
schnitt ihres Dusenkorpers aufweist und in dem Fuhrungs- 
schlitz beweglich eine Stiftbetatigungsstange aufhimmt, die 
mit einem Ventilstift eines um den oberen Endabschnitt des 
Ventilkorpers herum vorgesehenen Ventilsystems integriert 35 
ist, um hierdurch eine prazise Vertikalbewegung des Ventil- 
stifts in dem Dusenkorper zu erlauben und um die Abmes- 
surtgen der Einspritzduse zu reduzieren, und um eine unge- 
wunschte Fehlfunktion oder einen Bruch des Ventilstifts an- 
genahert vollstandig zu verhindern. 40 

Um das obige Ziel zu erreichen, umf aBt die Einspritzduse 
fiir SpritzguBmaschinen nach der bevorzugten Ausfuhrung 
dieser Erfindung ein Ventilsystem mit einem Kolben, der um 
den oberen Endabschnitt eines Dusenkorpers herum beweg- 
lich angeordnet ist, sowie einen Fuhrungsschlitz, der an dem 45 
oberen Endabschnitt des Dusenkorpers ausgebildet ist und 
in dem Fuhrungsschlitz eine mit einem Ventilstift des Ven- 
tilsystems integrierte Stiftbetatigungsstange beweglich auf- 
nimmt, damit sich die Stiftbetatigungsstange vertikal und 
prazise unter der Fuhrung des Fuhrungsschlitz bewegen 50 
kann und damit der Ventilstift in dem Dusenkorper in linea- 
rer vertikaler Richtung fehlerfrei prazise beweglich ist und 
um eine unerwiinschte Fehlfunktion oder einen Bruch des 
Ventilstifts annahernd vollstandig zu verhindern, wahrend 
die Abmessung der Diise reduziert wird. 55 

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Die obigen und andere Ziele, Merkmale und aridere Vor- 
teile der vorliegenden Erfindung werden aus der folgenden 60 
detailiierten Beschreibung in Verbindung mit den beigefug- 
ten Zeichnungen klarer verstandlich, worin: 

Fig. 1 ist eine teilgebrochene Explosions-Perspektivan- 
sicht einer Einspritzduse nach der ersten Ausfuhrung der 
vorliegenden Erfindung, mit Darstellung eines Dusenkor- 65 
pers, der von einem Kolben eines Ventilsystems getrennt ist; 

Fig. 2 ist eine Schnittansicht mit Darstellung der obigen 
Einspritzduse, wobei der Dusenkorper vollstandig mit dem 



m 

Kolben des Ventilsystems zusammengebaut ist; 

Fig. 3 ist eine Schnittansicht der obigen Einspritzduse mit 
Darstellung des Betriebs der Einspritzduse; 

Fig. 4 ist eine Ansicht mit Darstellung von zwei Ein- 
spritzdusen dieser Erfindung bei Verwendung in einem Sta- 
pelguBprozeB; 

Fig. 5 ist eine Schnittansicht mit Darstellung einer Ein- 
spritzduse nach der zwei ten Ausfuhrung der vorliegenden 
Erfindung; und 

Fig. 6 ist eine Schnittansicht mit Darstellung einer Ein- 
spritzduse nach der dritten Ausfuhrung der vorliegenden Er- 
findung. 

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH- 

RUNGEN 

Fig. 1 ist eine teilgebrochene Explosions-Perspektivan- 
sicht einer Einspritzduse nach der ersten Ausfuhrung der 
vorliegenden Erfindung, mit Darstellung eines Dusenkor- 
pers, der von einem Kolben eines Ventilsystems getrennt ist. 
Fig. 2 ist eine Schnittansicht mit Darstellung der obigen 
Einspritzduse, wobei der Dusenkorper vollstandig mit dem 
Kolben des Ventilsystems zusammengebaut ist. Fig. 3 ist 
eine Schnittansicht der obigen Einspritzduse mit Darstel- 
lung des Betriebs der Einspritzduse. Fig. 4 ist eine Ansicht 
mit Darstellung von zwei Einspritzdusen dieser Erfindung 
bei Verwendung in einem StapelguBprozeB. Fig. 5 ist eine 
Schnittansicht mit Darstellung einer Einspritzduse nach der 
zweiten Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung. Fig. 6 ist 
eine Schnittansicht mit Darstellung einer Einspritzduse nach 
der dritten Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung/ 

Zuerst wird die Einspritzduse nach der ersten Ausfuhrung 
in Verbindung mit den Fig. 1 und 2 beschrieben. 

Die Einspritzduse dieser Erfindung umf aBt zwei Teile: ei- 
nen Dusenkorper 1 und ein Ventilsystem 2. Wenn geschmol- 
zenes Kunststoffmaterial aus einem Einspritzzylinder einer 
SpritzguBmaschine in einen Verteiler 4 eingespritzt wird, 
wird das unter Druck stehende geschmolzene Kunststoffma- 
terial aus dem Dusenkorper 1 in einen Hohlraum 10 von 
Formen 3 eingefuhrt. In diesem Fall steht der Dusenkorper 1 
mit dem Verteiler 4 in Eingriff. Nachdem das geschmolzene 
Kunststoffmaterial vollstandig in den Hohlraum 10 der For- 
men eingespritzt worden ist, beginnt das Ventilsystem 2 mit 
dem Absenken seines Kolbens 6 relativ zu dem Dusenkor- 
per 1 in einer vertikalen Richtung, damit ein Ventilstift 9, 
der mit dem Kolben 6 zusammengebaut ist und in Verbin- 
dung damit betrieben wird, das AuslaBende 11 des Dusen- 
korpers 1 verschlieBt. Die oben erwahnte Beziehung zwi- 
schen dem Dusenkorper 1 und dem Ventiisystem 2 dieser 
Erfindung bleibt genauso wie sie fur den Stand der Technik 
beschrieben wurde. 

Die Einspritzduse dieser Erfindung hat auch die folgende 
Konstruktion, die in der Lage ist, die Ziele der vorliegenden 
Erfindung zu erreichen. Das heiBt, es ist eine zylindrische 
Sitzoffnung 17 an einem vorbestimmten Abschnitt des Ver- 
teilers 4 ausgebildet und nimmt der Reihe nach sowohl den 
Dusenkorper 1 als auch das Ventilsystem 2 passend auf. Um 
sowohl den Dusenkorper 1 als auch das Ventilsystem 2 in 
der Sitzoffnung 17 passend aufzunehmen, wird eine Diisen- 
hiilse 14 in einen Diisensitzabschnitt der Sitzoffnung 17 ein- 
gesetzt, bevor der Dusenkorper 1 nach unten in die Dusen- 
hulse 14 eingesetzt wird, bis das AuslaBende 11 des Dusen- 
korpers 1 den Hohlraum 10 der Formen 3 erreicht. 

Andererseits ist ein Fuhrungsschlitz 7 axial am oberen 
Endabschnitt des Dusenkorpers 1 ausgebildet, wahrend eine 
langgestreckte Stiftfuhrungspassage 18 in dem Dusenkorper 
1 axial ausgebildet ist, damit das AuslaBende 11 des Dusen- 
korpers 1 mit dem Fuhrungsschlitz 7 durch die Passage 18 
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kommunizieren kann. Eine Stiftfuhrhulse 13 ist in dem obe- 
ren Abschnitt der Passage 18 eingesetzt. Dariiber hinaus ist 
eine Kolbenhulse 15 in die Sitzoffnung 17 des Verteilers 4 
derart eingesetzt, daB die Innenflache der Kolbenhulse 15 
mit der AuBenflache der Diisenhulse 14 in Kontakt kommt. 5 
Der Kolben 6; der eine hohle zylindrische Konfiguration rnit 
Flansch besitzt, wird in die Sitzoffnung 17 eingesetzt, wah- 
rend er auf die Kolbenbuchse 15 aufgesetzt wird und den 
oberen Abschnitt des Dusenkorpers 1 aufnimmt. Die Sitz- 
offnung 17 wirkt sornit als Kolbenzylinder 5 des Ventilsy- 10 
stems 2. Eine Stiftbetatigungsstange 8 erstreckt sich integral 
quer uber den oberen Abschnitt des hohlen zylindrischen 
Kolbens 6. Die obige Betatigungsstange 8 ist in dem Fiih- 
rungsschlitz 7 des Dusenkorpers 1 beweglich aufgenom- 
men, wenn sowohl der Dusenkorper 1 als auch der Kolben 6 15 
in der Sitzoffnung 17 sitzen. Der Ventilstift 9 ist an seinem 
Oberende an der Mitte der Betatigungsstange 9 fixiert und 
erstreckt sich uber einen Abschnitt linear nach unten. Der 
obige Ventilstift 9 ist beweglich und axial in die Stiftfuh- 
rungshiilse 13 des Dusenkorpers 1 eingesetzt, um hierdurch 20 
das AuslaBende 11 des Dusenkorpers 1 entsprechend der 
Vertikalbewegung des Kolbens 6 wahlweise zu schlieBen. 
Eine Zylinderkappe 16 ist in den oberen Endabschnitt der 
Sitzoffnung 17 eingesetzt, um ein unerwartetes Austreten 
des Kolbens 6 aus der Sitzoffnung 17 zu verhindern. 25 

In den Zeichnungen bezeichnen die Bezugszahlen 19 und 
20 einzeln ein Druckleitungsloch, durch das Druckol oder - 
luft fiir den Kolben 6 hindurchtritt. Die Zahl 21 bezeichnet 
ein in dem Dusenkorper 1 ausgebildetes KunststoffeinlaB- 
loch, um das unter Druck stehende und geschmolzene 30 
Kunststoffmaterial von einem Einspritzzylinder einer 
SpritzguBmaschine zum AuslaBende 11 des Dusenkorpers 1 
zu fuhren, bevor das Kunststoffmaterial in den Hqhlraum 10 
eingespritzt wird. 

Der betriebsmaBige Effekt der obigen Einspritzdiise wird 3S 
nachfolgend in Verbindung mit den Fig. 2 und 3 beschrie- 
ben. 

Die Sitzoffnung 17, die an einem vorbestimmten Ab- 
schnitt des Verteilers 4 ausgebildet ist, besitzt eine Mehrzahl 
von Stufen, um zu ermoglichen, daB sowohl der Dusenkor- 40 
per 1 als auch das Ventilsystem 2 stabil in der Offnung 17 
sitzen korinen, wahrend sie axial und konzentrisch ausge- 
richtet sind. Um sowohl dem Dusenkorper 1 als auch das 
Ventilsystem 2 in die Sitzoffnung 17 einzusetzen, wird die 
Diisenhulse 14 in den Dusensitzabschnitt der Sitzoffnung 17 45 
eingesetzt, bevor der Dusenkorper nach unten in die Diisen- 
hulse 14 eingesetzt wird, bis das AuslaBende 11 des Dusen- 
korpers 1 den Hohlraum 10 der Formen 3 erreicht. Zusatz- 
lich wird eine StiftfuhrungshUlse 13 in den oberen Abschnitt 
der Stiftfuhrungspassage 18 des Dusenkorpers eingesetzt. 50 
Andererseits wird das Ventilsystem 2 um die Diisenhulse 14 
herumgesetzt. In diesem Fall wird die Kolbenhulse 15 in die 
Sitzoffnung 17 derart eingesetzt, daB die Innenflache der 
Kolbenhulse 15 mit der AuBenflache der Diisenhulse 14 in 
Kontakt kommt. Danach wird der Kolben 6 in die Sitzoff- 55 
nung,17 eingesetzt, wahrend sie auf die Kolbenhulse 15 auf- 
gesetzt wird und den oberen Abschnitt des Dusenkorpers 1 
aufnimmt. Die Sitzoffnung 17 wirkt somit als der Kolbenzy- 
linder 5 des Ventilsystems 2. Die Zylinderkappe 6 wird in 
den oberen Endabschnitt der Sitzoffnung 17 eingesetzt, um 60 
ein unerwartetes Austreten des Kolbens 6 aus der Sitzoff- 
nung 17 zu verhindem. 

Bei der obigen Einspritzdiise ist der Fuhrungsschlitz 7 
axial an dem oberen Endabschnitt des Dusenkorpers 1 aus- 
gebildet, wahrend sich die Stiftbetatigungsstange 8 integral 65 
quer uber den oberen Abschnitt des hohlen zylindrischen 
Kolbens 6 erstreckt. Die obige Betatigungsstange 8 ist in 
dem Fuhrungsschlitz 7 des Dusenkorpers 1 beweglich auf- 



genommen. Andererseits ist der Ventilstift 9, der an seinem 
Oberende an der Mitte der Betatigungsstange 7 fixiert ist, 
beweglich und axial in die StiftfuhrungshUlse 13 des Dusen- 
korpers 1 eingesetzt, um hierdurch das AuslaBende 11 des 
Dusenkorpers 1 gemaB einer Vertikalbewegung des Kolbens 
6 wahlweise zu schlieBen. Das heiBt, wenn der Kolben 6 des 
Ventilsystems 2 hydraulisch oder pneumatisch relativ zu 
dem Dusenkorper 1 in vertikaler Richtung bewegt wird, 
wird die Stiftbetatigungsstange 8 des Kolbens unter der 
Fiihrung des Fuhrungsschlitzes 7 des Dusenkorpers 1 in der- 
selben Richtung bewegt, um hierdurch den langgestreckten 
Ventilstift 9 in derselben Richtung in der Stiftfuhrungspas- 
sage 18 des Dusenkorpers 1 zu bewegen. 

Um geschmolzenes Kunststoffmaterial in den Hohlraum 
10 der Formen 3 einzuspritzen, wird daher Druckol an den 
unteren Abschnitt des Zylinders 5 durch das untere Druck- 
loch 20 angelegt das an einer Seite des Ventilsystems 2 vor- 
gesehen ist, um hierdurch den Kolben 6 in der Sitzoffnung 
17 anzuheben, wie in Fig. 2 gezeigt. In diesem Fall wird der 
Ventilstift 9 in der Passage 18 nach oben bewegt, um hier- 
durch das AuslaBende 11 des Dusenkorpers 1 zu offnen. 
Dies ermoglicht, daB das unter Druck stehende und ge- 
schmolzene Kunststoffmaterial von dem Einspritzzylinder 
der SpritzguBmaschine zum AuslaBende 11 des Dusenkor- 
pers 1 durch das KunststoffeinlaBloch 21 geleitet wird. Das 
unter Druck stehende und geschmolzene Kunststoffmaterial 
wird somit in den Hohlraum 10 der Formen 3 durch das 
AuslaBende 11 des Dusenkorpers 1 eingespritzt. Wenn der 
Hohlraum 10 mit geschmolzenem Kunststoffmaterial ge- 
fullt ist, wird das Druckol an den oberen Abschnitt des Zy- 
linders 5 durch das obere Druckloch 19 angelegt, wohinge- 
gen das vorhandene Druckol aus dem unteren Abschnitt des 
Zylinders 5 durch das untere Druckloch 20 abgelassen wird, 
um hierdurch den Kolben 6 in die Sitzoffnung 17 zu senken. 
In diesem Fall wird der Ventilstift 9 in der Passage 18 nach 
unten bewegt, um hierdurch das AuslaBende 11 des Dusen- 
korpers 1 zu verschlieBen, wie in Fig. 3 gezeigt. Daher ver- 
hindert der Ventilstift 9 somit ein weiteres Einspritzen des 
geschmolzenen Kunststoffmaterials aus dem Dusenkorper 1 
in den Hohlraum 10. 

Nachdem sich das in dem Hohlraum 10 der Formen 3 auf- 
genommene Kunststoffmaterial vollstandig zu einem 
Kunststoffprodukt verfestigt hat, werden die Formen durch 
eine separate Formdffnungsvorrichtung geoffnet, damit das 
Kunststoffprodukt aus den Formen 3 entfernt werden kann. 
Nach der Entfernung des Kunststoffprodukts aus den For- 
men 3 wird an den unteren Abschnitt des Zylinders 5 durch 
das untere Druckloch 20 Druckol angelegt, wohingegen das 
vorhandene Druckol aus dem oberen Abschnitt des Zylin- 
ders 5 durch das obere Druckloch 19 abgelassen wird, um 
hierdurch das AuslaBende 11 des Dusenkorpers 1 zu offnen. 
Danach wird zur Bildung spritzgegossener Kunststoffpro- 
dukte der oben erwahnte ProzeB wiederholt. 

Kurz gesagt, wird der Ventilstift 9, der das AuslaBende 11 
des Dusenkorpers 1 wahlweise verschlieBt, gemaB einer 
Vertikalbewegung des Kolbens 6 des Ventilsystems 2 in ver- 
tikaler Richtung bewegt In diesem Fall wird der Kolben 6 in 
einer den oberen Endabschnitt des Dusenkorpers 1 umge- 
benden Position vertikal bewegt, wahrend die Stiftfuhrungst 
hiilse 13, die in der Stiftfuhrungspassage 18 des Dusenkor- 
pers 1 sitzt, eine lineare Vertikalbewegung des Ventilstifts 9 
fuhrt. Daher kann sich der Ventilstift 9 unter der Fiihrung der 
StiftfuhrungshUlse 13 prazise und linear in dem Diisenkor- 
per 1 bewegen. 

Da sowohl der Dusenkorper 1 als auch das Ventilsystem 2 
der erfindungsgemaBen Einspritzdiise im zusammengebau- 
ten Zustand an einer Seite des Verteilers 4 vorgesehen sind, 
kann die Einspritzdiise effektiv in einem StapelformprozeB 



DE 199 20 331 A 1 



8 



verwendet werden, wie in Fig. 4 gezeigt. Bei einem solchen 
StapetformprozeB sind zwei Diisenkorper 1, die einzeln mit 
einem Ventilsystem 2 zusammengebaut sind, an entgegen- 
gesetzten Seiten eines Verteilers 4 vorgesehen, urn hierdurch 
geschmoizenes Kunststoffmaterial gleichzeitig in zwei 5 
Hohlraume 10 einzuspritzen, die sich an entgegengesetzten 
Seiten des Verteilers 4 befinden. Wenn sich ferner der Ver- 
teiler 4 durch hohe Temperatur des geschmolzenen Kunst- 
stoffmaterials therrnisch ausdehnt, kann sich die Position 
des Verteilers 4 ungewunscht andern. Jedoch wird in diesem 10 
Fall die Position des Dusenkorpers 1 in ihrer festen Position 
gehalten, damit das Ventilsystem 2 fortlaufend ununterbro- 
chen betrieben werden kann und damit ein SpritzguBprozeB 
fiir eine langere Zeitdauer ununterbrochen fortgesetzt wer- 
den kann. 15 

Im Faile der Herstellung eines Kunststoffprodukts, das an 
seinen beiden Seiten Vorspriinge aufweist, ergibt dies einen 
etwas langen Abstand zwischen dem Verteiler 4 und dem 
Hohlraum 10 der Formen 3 und erzwingt eine Verlangerung 
des Dusenkorpers 1. In diesem Fall konnte sich das ge- 20 
schmolzene Kunststoffmaterial unerwunscht in der Stiftfuh- 
rungspassage 18 des Dusenkorpers 1 verfestigen, wenn das 
Kunststoffmaterial aus dem Diisenkorper 1 in den Hohlraum 
10 eingespritzt wird. Um dieses Problem zu uberwinden, 
kann ein Heizer 22 an einer den unteren Abschnitt des Dii- 25 
senkorpers 1 umgebenden Position angebracht sein, wie in 
Fig. 5 gezeigt. Wahrend eines SpritzguBprozesses heizt der 
obige Heizer 22 den Diisenkorper 1, um hierdurch zu ver- 
hindern, daB sich das geschmolzene Kunststoffmaterial in 
der Stiftfiihrungspassage 18 des Dusenkorpers 1 uner- 30 
wiinscht verfestigt. 

Nach einer anderen Ausfuhrung der vorliegenden Erfin- 
dung kann ein Kupferlegierungsteil 23, das eine zum Halten 
einer gewiinschten Temperatur des Dusenkorpers 1 geeig- 
nete hohe thermische Leitfahigkeit besitzt, in den Dusenkor- 35 
per 1 eingesetzt werden, wie in Fig. 6 gezeigt. In diesem Fall 
ist es bevorzugt, mehrere Locher an einem Dusenmaterial 
auszubiiden und eine Kupferlegierung mit hoher thermi- 
scher Leitfahigkeit in jedes der Locher einzusetzen, bevor 
wahrend eines Diisenherstellungsprozesses das Dusenmate- 40 
rial bearbeitet wird. 

Wie oben beschrieben sieht die vorliegende Erfindung 
eine Einspritzdiise fur SpritzguBmaschinen vor. Bei der Ein- 
spritzduse der Erfindung ist das Ventilsystem, das zum 
wahlweisen SchlieBen des AuslaBendes eines Dusenkorpers 45 
dient, nicht mit Abstand von dem Diisenkorper angeordnet, 
sondern ist nahe dem oberen Endabschnitt des Dusenkor- 
pers angeordnet. Diese Erfindung mindert die Abmessungen 
eines Verteilers. Da ferner der Kolben, der den Ventilstift 
des Ventilsystems vertikal bewegt, in einer Position nahe 50 
dem oberen Endabschnitt des Dusenkorpers bewegt wird, 
verhindert die Einspritzdiise dieser Erfindung annahernd 
vollstandig eine Fehlfuriktion des Ventilstifts, um hierdurch 
die Arbeitseffizienz und Produktivitat wahrend eines Spritz- 
guBprozesses zu verbessern. Die Einspritzduse dieser Erfin- 55 
dung kann bevorzugt zur Herstellung eines groB bemesse- 
nen Produkts verwendet werden, wobei eine Vielzahl von 
Dusen an einem Verteiler anzubringen sind, oder eines klein 
bemessenen Produkts, wobei eine einzige Diise an einem 
Verteiler anzubringen ist. Die Einspritzduse dieser Erfin- 60 
dung hat somit eine verbesserte Kompatibilitat. Die Ein- 
spritzduse wird auch in einem StapelguBprozeB verwendet, 
um hierdurch die Qualitat von Produkten eines solchen Sta- 
pelguBprozesses zu verbessern. Ein anderer Vorteil der obi- 
gen Einspritzduse liegt darin, daB auch dann, wenn sich ein 65 
Verteiler durch hohe Temperatur von geschmolzenem 
Kunststoffmaterial therrnisch ausdehnt und sich dessen Po- 
sition unerwunscht andert, das Ventilsystem ununterbrochen 



fortlaufend betrieben wird, wodurch der SpritzguBprozeB 
fur eine langere Zeitdauer ununterbrochen fortgesetzt wer- 
den kann. 

Obwohl die bevorzugten Ausfuhrungen der vorliegenden 
Erfindung zu Illustrationszwecken offenbart wurden, wird 
der Fachmann erkennen, daB verschiedenerlei Modifikatio- 
nen, Zusatze und ErsatzmaBnahmen moglich sind, ohne 
vom Umfang und Geist der Erfindung abzuweichen, wie er 
in den beigefiigten Anspriichen offenbart ist. 

In der bevorzugten erfindungsgemaBen Einspritzduse be- 
sitzt das Ventilsystem einen Kolben, der um den oberen 
Endabschnitt eines Dusenkorpers herum beweglich ange- 
ordnet ist. Ein Fuhrungsschlitz ist in dem oberen Endab- 
schnitt des Dusenkorpers ausgebiidet und nimmt beweglich 
eine Stiftbetatigungsstange auf, die mit einem Ventilstift des 
Ventilsystems integriert ist, und daher ist der Ventilbetati- 
gungsstift unter der Fiihrung des Fuhrungsschlitzes vertikal 
und prazise beweglich. Der Ventilstift ist somit in dem Du- 
senkorper in linearer vertikaler Richtung fehlerfrei prazise 
beweglich. Die Erfindung reduziert bevorzugt die Abmes- 
sung der Einspritzduse. Die Diise wird auch bevorzugt zur 
Herstellung groB bemessener Produkte oder klein bemesse- 
ner Produkte verwendet, so daB sie eine verbesserte Kompa- 
tibilitat besitzt. Die Duse wird bevorzugt in einem Stapel- 
formprozeB verwendet. Ferner wird, auch wenn sich ein 
Verteiler durch hohe Temperatur von geschmolzenem 
Kunststoffmaterial therrnisch ausdehnt und sich seine Posi- 
tion ungewunscht andert, das Ventilsystem ununterbrochen 
fortlaufend betrieben, wodurch der SpritzguBprozeB fiir eine 
langere Zeitdauer fortgefuhrt werden kann. 

Patentanspruche 

1. Einspritzduse fiir SpritzguBmaschinen, wobei die 
Diise in einem Verteiler eingesetzt ist und zum Ein- 
spritzen von geschmolzenem Kunststoffmaterial aus 
einem Einspritzzylinder einer GuBmaschine in einen 
Hohlraum von Formen ausgelegt ist, umfassend: 
eine Sitzoffnung, die an einem vorbestimmten Ab- 
schnitt des Verteilers ausgebiidet ist; 
einen Diisenkorper, der fest und vertikal in die Sitzoff- 
nung eingesetzt ist, bis deren AuslaBende den Hohl- 
raum der Formen erreicht, wobei eineDiisenhulse zwi- 
schen einer Innenflache der Sitzoffnung und einer Au- 
Benflache des Diisenkbrpers angeordnet ist, wobei der 
Diisenkorper zum wahlweisen Einspritzen des ge- 
schmolzenen Kunststoffmaterials aus dem AuslaBende 
in den Hohlraum ausgelegt ist, und bestehend aus: 
einem Fuhrungsschlitz, der axial an dem oberen End- 
abschnitt des Dusenkorpers ausgebiidet ist; 
einer langgestreckten Stiftfiihrungspassage, die axial in 
dem Diisenkorper ausgebiidet ist, um zu ermoglichen, 
daB das AuslaBende des Dusenkorpers mit dem Fuh- 
rungsschlitz durch die Stiftfiihrungspassage kommuni- 
ziert; und 1 
einer Stiftfuhrungshiilse, die axial in einen oberen Ab- 
schnitt der Stiftfiihrungspassage eingesetzt ist; und 
einem Ventilsystem, das in der Ventiloffung an einer 
Position um den oberen Endabschnitt des Dusenkor- 
pers herum sitzt und zum wahlweisen VerschlieBen des 
AuslaBendes des Dusenkorpers ausgelegt ist, um ein 
Einspritzen des geschmolzenen Kunststoffmaterials in 
den Hohlraum zu unterbrechen, wobei das Ventilsy- 
stem besteht aus: 

einer Kolbenhiilse, die in die Sitzoffnung eingesetzt ist, 
wobei eine Innenflache der Kolbenhiilse mit einer Au- 
Benflache der Dusenhulse in Kontakt kommt; 
einem Kolben, beweglich in die Sitzoffnung derart ein- 
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gesetzt ist, daB der Kolben auf die Kolbenhulse aufge- 
setzt ist und den oberen Endabschnitt des Dusenkor- 
pers aufnimmt, um hierdurch in einem durch die Sitz- 
offnung definierten Zylinder relativ zu dem Dusenkor- 
per veriikal beweglich zu sein; 5 
einer Stiftbetatigungsstange, die sich integral quer tiber 
einen oberen Abschnitt des Kolbens erstreckt und be- 
weglich in dem Fiihrungsschlitz des Diisenkorpers 
sitzt, um hierdurch entsprechend einer Vertikalbewe- 
gung des Kolbens relativ zu dem Fiihrungsschlitz verti- 10 
kal beweglich zu sein; 

einem Ventilstift, der sich linear von einer Mitte der 
Stiftbetatigungsstange nach unten erstreckt und beweg- 
lich und axial in die Stiftfuhrungshiilse des Diisenkor- 
pers eingesetzt ist, um hierdurch das AuslaBende des 15 
Diisenkorpers gemaB einer Verukalbewegung der Stift- 
betatigungsstange wahlweise zu schlieBen; und 
einer Zylinderkappe, die in einen oberen Endabschnitt 
der Sitzoffnung eingesetzt ist, um hierdurch ein uner- 
wartetes Austreten des Kolbens aus der Sitzoffnung zu 20 
verhindern. 

2. Einspritzduse nach Anspruch 1, bei der der Diisen- 
korper ein Kupferlegierungsteil mit hoher thermischer 
Leitfahigkeit besitzt, wobei das Kupferlegierungsteil 
an dem Diisenkorper vorgesehen ist durch Bilden einer 25 
Mehrzahl von Lochern an einem Dusenmaterial und 
Setzen einer Kupferlegierung hoher thermischer Leit- 
fahigkeit in jedes der Locher vor der Bearbeitung des 
Diisenmaterials wahrend eines Dusenherstellungspro- 
zesses. 30 
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